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SATT OCH ANORDNING FOR FRAMSTALLNING AV L I GNOCEL LULO S AHALT I G A 
SKIVOR. 

Foreliggande uppfinning avser ett satt att kontinuer- 
5 ligt framstalla lignocellulosahaltiga skivor enligt ingressen 
till patentkravet 1 samt en anordning for tillampning av detta 
satt enligt ingressen till patentkravet 5. 

Satt att tillverka lignocellulosahaltiga skivor ar val- 
kanda och har vunnit stor praktisk tillampning. Vid tillverk- 

K) ningen ingar foljande huvudsteg, namligen sonderdelning av rava- 
ran till lampligt stora partiklar och/eller fiber, torkning till 
en bestamd fuktkvot och belimning av materialet fore eller efter 
torkningen, formning av det belimmade materialet till en matta, 
som kan vara uppbyggd av flera skikt, eventuellt kail f orpress - 

15 ning # forvarmning, vattenbedysning av ytor etc. samt varmpress- 
ning under samtidigt tillforsel av tryck och varme i en takt- 
press eller kontinuerlig press till en fardig skiva . Detta for- 
faringssatt medfor, som kant ar, att de framstallda skivornas 
kvalitet vad avser fukthalt, temperatur och dimensionsstabilitet 

20 ar svar att reglera. Nar skivorna i framstallningsprocessen 1am- 
nar varmpressningen, har de en temperatur pa over 100°C och dar- 
emot svarande angtryck. Temperaturen i skivornas yta s junker 
snabbt under 100°C, da den inneslutna fukten forangas genom en 
sa kallad flasheffekt. Darefter kyles skivorna i sa kallade kyl- 

25 hjul. Detta resulterar vanligen i att skivorna efter nagot dygns 
mellanlagring erhaller en fukthalt pa omkring 6-7%. For manga 
tillampningar i miljoer med hogre genomsnittlig relativ fuktig- 
het innebar detta ett problem, da skivorna vid sin anvandning 
darmed kommer att ta upp fukt och, sasom alia lignocellulosahal - 

30 tiga material, darmed andra dimension. Ett satt att bemota detta 
ar att spruta vatten pa skivorna, nar dessa kommer ut ur pres- 
sen . 

Ett annat kant fenomen ar att skivor, tillverkade pa 
detta satt, far olika fukthalt i ytskikten gentemot karnskiktet . 
35 Om skivorna anvandes for t.ex. nagon typ av ytbehandling, t . ex . 
laminering, utan att skillnaden i fukthalt dessforinnan utjam- 
nats, kan det innebara att, nar denna utjamning med tiden sker, 



dimensionerna i skivan forandras, sa att ytskiktet lossnar . For 
att astadkomma en onskvard utjamning mellan de olika skikten ar 
det vanligt att skivorna lagras ett antal veckor . 

Ett annat kant problem ar att skivorna, nar de kommer 
ut ur pressen inte ar dimensionsstabila . Detta marks framforallt 
pa att skivorna krymper eller svaller under en process som kan 
ta en eller nagra dagar. Det innebar att kalibreringsslipning 
vanligen inte foretas pa skivorna forran efter det att dessa 
forvarats nagra dagar i mellanlager. 

Ytterligare ett kant problem ar att skivorna, nar de 
kommer ut ur varmpressen, ar for varma for att kunna stackas och 
lagras. Om skivorna stackas vid for hog temperatur kan en ned- 
brytning av limfdrbanden starta och skivorna f orsvagas . Detta 
brukar avhjalpas genom att skivorna far uppehalla sig i ett sa 
kallat kylhjul, dar temperaturen sjunker genom egenkonvektion. 

Av ovanstaende framgar att den konvent ionell t anvanda 
presstekniken och skivf ramstallningen innebar ett antal kost- , 
nadskravande hanteringss teg och mellanlagring efter sjalva skiv- 
f ramstallningen . Syftet med uppfinningen ar darfor att i en kon- 
tinuerlig process stabilisera en skiva med avseende pa fukthalt, 
temperatur och dimensionsstabilitet och darmed undvika fordyran- 
de hantering och lagring. Genom att dimensionsstabilitet erhal- 
les, kan skivorna aven slipas direkt efter f ramstallningen till 
en slutlig tjocklek. Detta syfte uppnas darigenom att sattet och 
anordningen enligt uppfinningen erhallet de i patentkraven an- 
givna kannetecknen . 

Uppfinningen skall nu narmare beskrivas med hanvisning 
till bifogade ritning, som i ett langdsnitt schematiskt visar en 
anlaggning enligt uppfinningen. 

Den pa ritningen visade anlaggningen utgar f ran den an- 
laggning som visas i SE 504 63 8, som beskriver ett kontinuerligt 
anginj iceringsf orf arande . En av lignocellulosahaltigt material 
formerad matta 1 inmatas i en kontinuerlig anginj iceringspress 2 
och pressas dar till skivor 3. Nar dessa kommer ut ur den konti- 
nuerliga anginj iceringspressen 2, gar de in i en ef terkonditio- 
neringszon 4. I denna zon 4 ar i det visade exemplet anordnade 
tva ef terkonditioneringsenheter 5 och 6. Fran ef terkonditione- 



ringszonen 4 kan skivorna overforas direkt till en slipmaskin 7 
for slipning till slutgiltig tjocklek. 

Enligt uppfinningen har varje ef terkondi t ioneringsenhet 
5, G en luf tst illf orselenhet 8 med en sugflakt 9 och en varmare 

5 10. Aven en ang- eller vattentillf orselanordning 11 kan vara an- 
ordnad for uppfuktning av luf ten. Luf ten insuges vid 12 i de tva 
luf ttillf orselenheterna. Som framgar av ritningen tillfores luf- 
ten uppifran i ef terkondit ioneringsenheten 5 och nedifran i ef- 
terkonditioneringsenheten 6. 

H, Nar skivorna kommer ut ur den kont inuerl iga anginjice- 

ringspressen 2 gar de alltsa in i ef terkonditioneringszonen 4, 
dar luft med bestamd mangd i forhallande till skivprodukt ionen 
samt bestamd fukthalt och temperatur med hjalp av undertryck su- 
ges genom skivorna. I den forsta ef terkonditioneringsenheten 5 

15 suges luften i riktning nedat genom skivan och i ef terkondit io- 
neringsenheten 6 suges luften i motsatt riktning uppat genom 
skivan. Denna dubbla luf tgenomstrdmning i mot sat ta riktningar ar 
dock icke nodvandig for att uppna en effekt, utan i vissa fall 
kan man noja sig med genomstromning i endast den ena riktningen 

20 och foljaktligen med endast en ef terkonditioneringsenhet . 

Som exempel kan natnnas att en skiva med densiteten 600 
kg/m 3 och tjockleken 16,6 mm kyles fran 100 till 60°C pa 60 se- 
kunder med ett undertryck av 15 kPa . Som ett annat exempel kan 
namnas att en skiva med en densitet av 600 kg/m 3 och en tjocklek 

25 av 3 2 mm kyles pa motsvarande satt pa 80 sekunder. 

Vad som ocksa konstaterats vid skivf ramstallning i en 
pilotanlaggning ar att skivor med tjockleken 10 mm och densite- 
ten 650 kg/m 3 , framstallda enligt denna uppf inning, erhaller en 
stabil tjocklek efter att ha passerat ef terkonditioneringszonen . 

so Uppmatningar ett eller f lera dygn efter f ramstallningen visar 

att skivor som passerat ef terkonditioneringszonen bibehaller sin 
tjocklek, medan skivor som ej har passerat denna zon ofta kan 
krympa upp till 1 mm inom nagot dygn, pa samman satt som konven- 
tionellt framstallda skivor. 

35 Konventionellt framstallda skivor har forhojd densitet 

i ytorna, men genom att man i anginj iceringspressen ocksa kan 
framstalla skivor som inte har forhojd densitet i ytorna, blir 
luf tgenomstromningen och darmed kondit ioneringen och tempera- 



4 



tursankningen snabbare an vid konvent ionell hantering av skivor. 
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PATENTKRAV 

± Satt att kontinuerligt framstalla lignocellulosahalt iga 

skivor, dar materialet sonderdelas till partiklar och/eller fi- 
5 ber, belimmas och torkas samt formeras till en matta (1), som i 
en kontinuerlig anginj iceringspress (2) pressas till en skiva 
(3), som darefter far passera en ef terkondi tioneringszon (4) , 
kannetecknat av att luft av bestamd mangd, fukthalt och tempera - 
tur suges genom skivan i ef terkonditioneringszonen (4) . 

10 

2 Satt enligt patentkravet 1, kannetecknat av att luften 

suges forst i den ena riktningen genom skivan (3) och darefter i 
motsatt riktning. 

15 3_ Satt enligt patentkravet 1 eller 2, kannetecknat av att* 

skivan (3) i anginj iceringspressen ges samma densitet i ytskik- 
ten som i mittskiktet . 

4, Satt enligt nagot av patentkraven 1-3, kannetecknat 
20 av att skivan (3) direkt efter ef terkonditioneringszonen (4) 

slipas till slutlig tjocklek. 

5. Anordning for tillampning av sattet enligt nagot av pa- 
tentkraven 1-4 och omfattande en anginj iceringspress (2) och 

25 en ef terkonditioneringszon (4) , kannetecknad av att ef terkondi- 
tioneringszonen (4) omfattar minst en ef terkondit ioneringsenhet 
(5) med en luf tstillf orselenhet (8) for luf tgenomstromning av en 
genomlopande skiva. 

30 s. Anordning enligt patentkravet 5, kannetecknad av att 

ef terkonditioneringszonen (4) omfattar tva ef terkondit ionerings- 
enheter (5 och 6) , vilka ar forsedda med varsin luf tstill f orse- 
lenhet for genomstromning av namnda skiva (3) i motsatta rikt- 
ningar . 



7. Anordning enligt patentkravet 5 eller 6, kannetecknad 

av en slipmaskin (7), anordnad efter ef terkondi tioneringszonen 



6 




(4) for slipning av skivan (3) till slutlig tjocklek. 



i 



I ett satt och en anordning for en kontinuerlig fram- 
stallning av lignocellulosahaltiga skivor sonderdelas macerialet 
till partiklar och/eller fiber, belimmas och- torkas samt forme- 
ras till en matta (1) - Denna pressas i en kontinuerlig anginji- 
ceringspress (2) till en skiva (3), som darefter far passera en 
efterkonditioneringszon (4) . Luft av bestamd mangd, fukthalt och 
temperatur suges genom skivan (3) i ef terkonditioneringszonen 
(4) . 
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